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© Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen Oder 
Gegenstanden aus thermoverformbaren kunststoffhaltigen Bahnen nach dem Negativtiefziehverfahren, wobei die 
gegebenenfalls eingespannte Oder vorgespannte Bahn unter Mitverwendung eines Druckunterschiedes und unter 
Erwarmung in die Negativtiefziehform eingebracht wird unter Narbgebung und/oder Oberflachendekoration und 
Erwarmung in die Negativtiefziehform eingebracht und unter Narbgebung und/oder Oberflachendekoration und 
unter Einhaltung eines Temperaturunterschiedes verformt wird. Durch eine porose, luftdurchlassige, vorzugs- 
weise mikroporose luftdurchlassige Formoberflache aufweisende Negativtiefziehform, die feinste Partikef, insbe- 
sondere Metallpartikeldicke, unter 80 um aufweist, erfolgt die Strukturierung. Wahrend der Thermoverformung 
wird die Kunststoffbahn strukturiert und/oder genarbt und nachfolgend oder gieichzeitig von der Rtickseite der 
Kunststoffbahn her ein Behandlungsmittel aufgebracht. Das Behandlungsmittel ist eine Kuhlflussigkeit Oder kaltes 
Gas oder ein Haftvermittler, ein Klebstoff, eine Kunststoffschicht und/oder eine Sperrschicht. Der Negativtiefzieh- 
form sind eine Auftangwanne oder ein Auffangbehalter, sowie Dusen, Spritzen oder Spritzvorrichtungen 2ugeord- 
net, deren Offnung und/oder Dusenwinkel auf den zur Aufnahme der Kunststoffbahn bestimmten Formraum der 

^ Negativtiefziehform gerichtet ist. 
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Verfahren unci Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen Oder Gegenstanden aus thermoverlormba- 
ren Kunststoffolien, thermoverformbaren kunststoffhaltigen Bahnen Oder Kunststoffplatten 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen 
oder Gegenstanden aus thermoverformbaren Kunststoffolien, thermoverformbaren kunststoffhaltigen Bahnen 
Oder Kunststoffplatten nach dem Negativtiefziehverfahren, Die vorzugsweise eingespannte oder vorge- 
spannte Kunststoffolie, kunststoffhaitige Bahn oder Kunststoffplatte wird mitteis der Vorrichtung und des 

5 Verfahrens unter Mitverwendung eines Druckunterschiedes und unter Erwarmung in die Negativtiefziehform 
eingebracht und in der Negativtiefziehform verformt, wobei die Kunststoffolie, kunststoffhaitige Bahn oder 
Kunststoffplatte unter Verwendung spezieller Negativtiefziehformen unter Narbgebung und/oder Oberfla- 
chendekoration und unter Einhaltung bestimmter Temperaturdifferenz verformt werden. 

Ziel und Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, an sich bekannte Negativtiefziehverfahren und die 

to Negativtiefziehvorrichtungen zur verbessern. Insbesondere sollte eine genaue Oberfiachenreproduktion der 
gewunschten Oberflachenstrukturierungen und/oder Oberflachendekorierun gen auch mit Folien, Bahnen 
oder Kunststoffplatten ermoglicht werden. Weiterhrn sollten spannungsarme Formteile mit Hilfe des Verfah- 
rens und der Vorrichtung hergestellt werden konnen. Die verformten Kunststoffbahnen, Platten und dgL 
sollten auch noch hinsichtlich ihrer Narbung oder Oberftachenstrukturierung eine gute Temperaturbestan- 

15 digkeit aufweisen. 

Erfindungsgematf wurde festgestellt, da/J diesen Zielen und Aufgaben ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zur Herstellung von Formteilen oder Gegenstanden aus thermoverformbaren kunststofffolien, thermo- 
verformbaren Kunststoffhaltigen Bahnen oder Kunststoffplatten nach dem Negativtiefziehverfahren gerecht 
werden, bei dem bzw. bei den die vorzugsweise eingespannte oder vorgespannte Kunststoffolie, kunststoff- 

20 haitige Bahn oder Kunststoffplatte unter Mitverwendung eines Druckunterschiedes und unter Erwarmung in 
die Negativtiefziehform eingebracht und in der Negativtiefziehform verformt wird. Gema/i der Erfindung wird 
die Kunststoffolie, kunststoffhaitige Bahn oder Kunststoffplatte unter Narbgebung und/oder Oberflachende- 
koration verformt- Die Narbgebung und/oder Oberflachendekoriation der Kunststoffolie, kunststoffhaltigen 
Bahn oder Kunststoffplatte erfolgt durch eine porose, fuftdurchlassige, vorzugsweise mikroporose luftdurch- 

25 lassige Formoberflache aufweisende Negativtiefziehform, die eine metal!-, metallegierungs-, mikrometalipar- 
tikelhaltige, kermik-metall-und/oder keramikmetallmikropartikelhaitige Schicht Oder Oberflache mit einer 
durchschnitt lichen Metallschichtdicke oder MetaHpartikeidicke unter 80 urn, vorzugsweise unter 60 urn, 
aufweist, wobei zwischen der Werkzeugtemperatur und der Kunststoffolie, kunststoffhaltigen Bahn oder 
Kunststoffplatte, ein Temperaturunterschied von mehr ais 30 °C, vorzugsweise mehr als 80 °C, eingehaltent 

30 wird. 

Die Kunststoffolie, kunststoffhaitige Bahn oder Kunststoffplatte wird vor der Einbringung in die Negativ- 
tiefziehfrom auf eine Temperatur in der Nahe oder oberhalb des Schmelzbereiches, Schmelzpunktes oder 
auf eine Temperatur innerhalb des thermoplastischen Bereiches bis 260 °C aufgeheizt, wahrend die 
Werkzeugtemperatur um mehr als 30 °C, vorzugsweise um mehr ais 80 °C, unter dem Schmelzpunkt, dem 

35 Schmelzbereich oder der Schmelztemperatur oder Erweichungstemperatur der Kunststoffolie. kunststoffhal- 
tigen Bahn oder Kunststoffplatte eingestellt wird: 

Gema£l dem erfindungsgemaften Verfahren "werden diinhe Folien mit einer Dicke von 100 bis 1400 um, 
vorzugsweise 200 bis 1000 um, unter Narb-und/oder Dekorgebung im Negativtiefziehverfahren verformt Es 
gelingt mit Hilfe des erfindungsgemaBen Verfahrens eine Narbstabiiitat auch bei Warmeeinwirkung zu 

40 erreichen. 

- Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemafien Verfahrens werden Folien mit einer 
Shore-D-Harte von 20 bis 60, vorzugsweise 25 bis 40, unter Narb-und/oder Dekorgebung im Negativtief- 
ziehverfahren verformt. 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaflen Verfahrens werden die 
45 Kunststoffolien mit einem warmestabilen Polyolefin-, vorzugsweise Polypropylenschaum, mit einer Schaum- 
schichtdicke von 0 f 5 bis 10 mm, vorzugsweise 1,5 bis 5 mm, laminiert oder versehen, bevor sie in der 
Negativtiefziehform dreidimensionai verformt und die Folienoberflache genarbt und/oder oberflachenstruktu- 
riert werden, wobei gegebenenfalls die Schaumschicht mit einem Trager oder einer Tragerschicht hinterlegt 
wird. 

so Die Kunststoffolie wird nach einer Ausfuhrungsform nach der dreidimensionalen Verformung, Narbung - 
und/oder Oberfiachenstrukturierung in dem Werkzeug nach oder wahrend der Abkuhlung entweder in der 
Form selbst Oder in einem getrennten Arbeitsgang und/oder in einer anderen Form mit einem weichen bis 
mittelharten Schaum, vorzugsweise Polyurethanschaum, hinterschaumt, wobei gegebenenfalls bei der 
Hinterschaumung zusatzlich etn Trager oder eine Tragerschicht eingeiegt wird. 
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lm Unterschied zu dem Positivtiefziehverfahren kann das erfindungsgemafie Verfahren verschiedene 
Muster des Urmodels wiedergeben, so z.B. zwei Oder mehrere Arten von Narben, Ziernahte, Buchstaben 
Design, Knopfe und/oder Holznarben Oder anderen Strukturierungen. 

Die verwendbaren Kunststoffbander, -fblien Oder Platten besieben aus an sich bekannten Kunststoffen 
vorzugsweise aus geschaumten Kunstleder, PVC-Schaum oder Polyolefin-Schaumlaminaten Oder sind nicht 
geschaumte Folien, Bander oder Platten. 

Sie werden direkt oder in einem weiteren Arbeitsgang mit einem steifen Trager hinterlegt wodurch 
Produkte mit weichem Griff und genaue Wiedergaben von Oberflachenstrukturen erreicht werden. 

Mit Hilfe des erfindungsgemafien Verfahrens gelingt es, verschiedenfarbige Materialien zu verformen 
z.B. Folien mit Wolkendruck, Design und dgl. 

Der Zeitaufwand fur die Formherstellung ist kurzer gegenuber dem Verfahren "Slush-Moulding". 

Im Rahmen des erfindungsgema/3en Verfahrens werden im Negativtiefziehverfahren Kunststoffolien 
kunststoffhaltige Bahnen oder Kunststoffplatten verformt, die aus Kunststoff, einer Kunststoffmischung oder 
Kun S tstofNeg. e rung und bezogen auf 100 Gew.-Teile Kunststoff. Kunststoffmischung oder Kunststofflegie- 
rung 0,01 b.s 15 Gew.-Teile, vorzugsweise 0,1 bis 6 Gew.-Teile. Verarbeitungshilfsmittel, sowie gegebenen- 
falls zusatzlich Fullstoffe, Farbpigmente, Farbstoffe oder anderen Zusatzstoffen bestehen oder diese 
enthalten. 

Dabei werden im Negativtiefziehverfahren emissionsarms Kunststoffolien, kunststoffhaltige Bahnen oder 
Kunststoffplatten verformt, wobei der Gesamtgehalt der bei der Verformungstemperatur und Verformungs- 
zeit fluchtigen Bestandteile kleiner als 3 Gew.-%, vorzugsweise kleiner als 2 Gew.-%, ist. 

Durch diese Ausfuhrungsform wird sichergestellt. daC die porose, vorzugsweise mikroporose Negativ- 
tiefziehform funktionsfahig bleibt und eine nicht gewunschte Verstopfung der Mikroporen weitegehend 
vermieden wird. 

Der Kunststoff. die Kunststoffmischung oder Kunststofflegierung der emissionsarmen Kunststoffolien 
kunststoffhaltigen Bahnen oder Kunststoffplatten besteht bevorzugt aus' Vinylchloridhomo-oder - 
copolymensat, vorzugsweise in Kombination mit einem plastifizierenden und/bder elastomermodifizierten 
Thermoplasten, aus einem Olefinhomo-und/oder -copolymerisat, chlorierten Polyethylen. Ethylen-Propylen- 
Copolymerisat (EPM). Ethylen-Propylen-Dien-Polymerisat (EPDM). thermoplastischen Polyester 
thermoplastische Polyurethan, kautschukartigen Polyesterurethan und/oder Polyvinylidenfluorid oder enthalt 
einen dieser Kunststoffe als Bestandteil. 

Der Kunststoff, die Kunststoffmischung oder die Kunststofflegierung besteht nach einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform aus Vinylchloridhomo-oder -copolymerisat und aus plastifizierenden und/oder elastomer- 
modifizierten Thermoplasten, vorzugsweise Ethylen-Vinylacetat-Cbpolymerisat (insbesondere mit einem 
Acetatgehalt von grofler als 60 Gew.-%) Ethylen-Vinylacetat-Kohlenmono xid-Terpolymerisat (Elvaloy) 
einem thermoplastischen Kautschuk, vorzugsweise Ethylen-Propylen-Copolymerisat (EPM) und/oder 
Ethylen-Propylen-Dien-Terpolymerisat (EPDM). einem Kautschuk auf der Basis von Styrolpolymerisat oder 
Styrolblockpolymerisaten. chloriertem Polyethylen. thermoplastischem Polyurethan. thermoplastische Poiye- 
sterharze. Olefinelastomer. Acrylat-und/oder , Methacryiathomoco-und pfropfpolymerisate. Nitrilkautschuk 
Methylbutadien-Styrol-Polymerisat (MBS), sowie gegebenenfalls andere Modifizierungsmittel. vorzugsweise 
Styrol-Acrylnitnl-Copolymerisate (SAN). Acrylnitrii-Butadienharz (NBA), Acrylnitrii-Butadien-Copolymerisat 
(ABS). Acrylnitril-Acrylatharz (NAR), ASA. AEN. ABS und/oder MABS Methylmethacryiat. Butadien-Styrol- 
Maleinsaure-Terpolymerisat. Mischungen mit . Adipatcarbonsauremischestern und/oder aliphatische oder 
aromatische Carbonsaureester oder hoheren Dicarbonsaureestern. vorzugsweise TrimelHthsaureester, Adi- 
paten usw. oder enthalt einen oder mehrere dieser Modifizierungsmittel. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform' wird die Kunststoffolie, die kunststoffhaltige Bahn oder die 
Kunststoffplatte unter Mitverwendung eines Stempeis oder einer ahnlichen Vorrichtung vorgeformt, wobei 
der Stempel die Form oder Formteilbereiche der Negativtiefziehform (in Positivform) aufweist. Zusammen 
mit der vorgenannten Temperatureinstellung der Kunststoffolie, -bahn oder Platte und der Negativtiefzieh- 
form und der mikroporosen Form und Formoberflache gelingt es so spannungsarme und/oder weitgehend 
tempera turbestandige strukturierte Kunststoffolien, -bahnen und Platten zu erhalten. 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform wird die gegebenenfalls eingespannte oder vorge- 
spannte Kunststoffbahn unter Mitverwendung eines Druckunterschiedes und unter Erwarmung in die 
Negativtiefziehform eingebracht und in der Negativtiefziehform verformt, wobei die in der Negativtiefzieh- 
form mgebrachte Kunststoffbahn durch die strukturierte, porose und luftdurchlassige Oberflache des 
Negativtiefziehwerkzeuges in der Oberflache bzw. auf der Oberflachenschicht wahrend der Thermoverfor- 
mung strukturiert und/oder genarbt und nachfolgend oder gleichzeitig von der (nicht mit der Negativtiefzieh- 
form in Kontakt oder Verbindung stehenden) Ftuckseite der Kunststoffbahn her ein Behandlungsmittel auf 
die Kunststoffbahn aufgebracht wird. 
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bis 260 °C) aufgeheizt Oder die in diesem Temperaturbereich befindliche Kunststoffbahn verwendet und in 
einer sonst fur das "Slush-Moulding- Verfahren" benutzten Tief2iehform im Negativtiefziehverfahren unter 
Einhaltung eines Temperaturunterschiedes zwischen dem Werkzeug und der Kunststoffbahn von mehr als 
30 e C, vorzugsweise mehr als 80 °C, tiefgezogen und mit dem Behandlungsmittel behandelt, wahrend der 
5 verformte Gegenstand noch in der Form ist. 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform wird die Kunststoffbahn im Negativtiefziehverfahren 
unter Narbgebung und/oder Oberflachendekoration verformt. Die Narbgebung und/oder Oberflachendekora- 
tion der Kunststoffbahn erfolgt dabei durch eine porose, luftdurchlassige, vorzugsweise mikroporose, 
4 luftdurchlassige Formoberflache aufweisende Negativtiefziehform, die eine metall-, metaliegierungs-, mikro- 

io metallpartikeihaltige, keramik-rnetall- und/oder keramikmikrometallpartikelhaltige und/oder feinstteilige Full- 
stoffe enthaltende Schicht ober Oberflache mit mikroskopisch feiner Struktur und mit einer durch- 
schnittJichen Metallschichtdicke, Fullstoffpartikeldicke Oder Metallpartikeldicke unter 80 urn, vorzugsweise 
unter 60 urn, aufweist, wobei zwischen der Werkzeugtemperatur und der Kunststoffolie, kunststoffhaltigen 
Bahn oder Kunststoffplatte, ein Temperaturunterschied von mehr als 30 °C, vorzugsweise mehr als 80 °C, 

75 eingehaiten wird, urn gleichzeitig oder nachfolgend ein Behandlungsmittel auf die Ruckseite der thermover- 
formten Kunststoffbahn aufgebracht wird, die sich vorzugsweise noch in der Negativtiefziehform befindet 

Gemafl einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaften Verfahrens wird uber die Oberfla- 
che des herzustellenden Formteiles, Gegenstandes oder Urmodells des herzustellenden Formteiles oder 
Gegenstandes oder einer gleichma/Jig oder annahernd gleichma/iig uber dessen Oberflache angeordneten 

20 Schicht oder Folie eine Form ausfu Hung, Schicht oder Ausgufl, bestehend aus oder enthaltend einen 
Kunststoff, vorzugsweise auf der Basis von Silikonpolymeren. Silikonkautschuk oder anderen kunststoffbin- 
demittelhaltigen Materialmen, aufgebracht, die nach dem Ausharten entstandene (positive) Form (Matri2e) 
abgetrennt Oder abgezogen (nach einer Ausfuhrungsform wird der Abgufl aufgebogen, gegebenenfalls 
Hinterschnitte umgebogen oder aufgespreizt) und mit einer metall-, metallegierungs-, mikrometallegierungs-, 

25 mikrometallpartikelhaltigen oder metailhaltige Partikel enthaitenden Schicht oder Oberflache mit einer durch- 
schnittiichen Metallschichtdicke oder Metallpartikeldicke unter 80 urn, vorzugsweise unter 60 am, versehen. 
Diese wird mit einem Kunststoff. kunststoffhaltigen Oder bindemittelhaltigen Material unter Bildung luftdurch- 
lassiger Strukturen oder Kanalen ausgegossen, ausgefullt oder ausgespritzt wobei die Oberflache der 
Negativtiefziehform mikroporos. vorzugsweise mikroporos und luftdurchlassig ist. Die so erhaltene Negativ- 

30 form wird mit mindestens einer Vorrichtung zur Anlegung eines Vakuums qder, Unterdruckes sowie 
gegebenenfalls Temperiersystern, vorzugsweise Kuhlsystem oder Kuhlmittelleitung, versehen und danach 
die Kunststoffolie, kunststoffhaltige Bahn oder Kunststoffplatte in der Negativtiefziehform tiefgezogen, wobei 
die Kunststoffolie, kunststoffhaltige Bahn oder Kunststoffplatte unter Mitverwendung eines Stempels oder 
einer ahnlichen Vorrichtung vorgeformt wird. 

35 Gemai3 der Erfindung wird bereits bei dem Vorstrecken oder Vorformen durch den Stempel eine Form 
hergestellt, die ganz oder in Teilbereichen den herzustellenden Formteil oder Gegenstand entspricht, wobei 
bereits bei t wahrend Oder am Schlufl des Vorstreckens oder Vorformens Temperatur-und/oder Druckunter- 
schiede zwischen der Kunststoffolie, deF kunststoffhaltigen Bahn oder der Kunststoffplatte und dem 
Werkzeug und/oder dem Stempel Oder der Negativtiefziehform eingestelit werden. 

40 Nach einer besonders wirtschaftlichen Ausfuhrungsform wird die Kunststoffolie oder Kunsfstoffolienbahn 
oder Platte vom Extruder oder einer ahnlichen Piastifiziervorrichtung kommend .unter Ausnutzung der 
bereits vorhandenen Warmekapazitat und gegebenenfalls durch zusatzliche Erwarmung auf die temperatur 
im thermoplastischen Bereich gebracht oder gehalten oder die Kunststoffolie, -bahn oder, Kunststoffplatte 
wird auf eine Temperatur in thermoplastischen Bereich vor Einbringung in die Negativtiefziehformvorrich- 

45 tung vorerwarmt 

Der Stempel enthalt eine Temperiervorrichtung, vorzugsweise Ku hi vorrichtung zur Temperaturfuhrung 
oder Temperatursteuerung, damit innerhaib des Verfahrens die zwischen der Kunststoffolie, -bahn oder 
- # -piatte gewuhschte Temperaturdifferenz auch bei dem Stempel eingestelit werden kann. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform des Verfahrens weist der Stempel auch ganz oder teilweise 
so Seitenwande Oder Seitenwandbereiche des herzustellenden Formteiles oder Gegenstandes auf und unter- 
stutzt und tragt die Folie, Bahn oder Platte auch in diesen Bereichen vor Einbringen in die Negativtiefzieh- 
form, wobei er sie gleichzeitig vorformt. 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform wird die Entformung durch oder unter Mitverwen- 
dung eines Blas-oder Gasdruckes durchgefuhrt, wodurch eine Erleichterung.der Entformung, ins besondere 
55 in kritischen Bereichen (Hi nterschneidungen) ermoglicht wird. 

Mit Hilfe des erfindungsgema/3en Verfahrens lassen sich die unterschiedlichsten thermoverformbaren 
Kunststoff olien, -bahnen oder Platten verarbeiten. 

Nach einer Ausfuhrungsform wird als Kunststofffolie ein Kunststoff olien laminat eingesetzt, bei dem eine 

5 
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Schicht mit einem Treibmittel oder Treibmtttelgemisch versehen ist, das bei dem Aufheizvorgang, bei dem 
Umformvorgang und/oder Narbgebungsvorgang aufschaumt oder aufzuschaumen beginnt, wobei die gebil- 
dete geschaumte Schicht als Dekor-und/oder Narbgebungsschicht oder als Polsterschicht auf der Ruckseite 
der strukturierten und/oder genarbten Folie dient. 
5 Die Erfindung betrifft weiterhin die Verwendung von dunnen Folien zur Herstellung von spannungsar- 

men Formteilen mit genauer Wiedergabe oder Reproduktion von form-und temperaturstabilen Oberflachen- 
strukturierungen von Modetlen durch die Warmverforrnung dieser Folien in porosen Negativtiefziehwerkzeu- 
gen. 

Mit Hilfe des erfindungsgema/Jen Verfahrens konnen aus thermoverformten Kunststoffolien, Kunststoff- 
70 bahnen oder Kunststoffplatten spannungsarme Oberflachenbeschichtungen hergestellt werden. Es gelingt 
eine Verbesserung der Grifffreundlichkeit der Oberfiache zu erzielen. Weiterhin wird eine Verbesserung der 
optischen Eigenschaften durch Bedrucken der Oberflachenmaterialien erzielt, die nachfolgend innerhalb des 
Verfahrens mit Strukturierungen zusatzlich versehen werden konnen. 

Die Erfindung betrifft weiterhin die Verwendung von dunnen Folien mit einer Dicke von 100 bis 1400 
75 urn, vorzugsweise 200 bis 800 urn, zur Herstellung von Formteilen oder Gegenstanden nach dem 
Negativtiefziehverfahren mit einer Schaumschicht oder Hinterschaumung zur Herstellung von Formteilen 
oder Gegenstanden, deren Oberfiache vorzugsweise eine gute Narbstabiiitat auch bei Warmelagerung 
aufweisen. 

SchlieBlich betrifft die Erfindung auch die Verwendung von Folien mit einer Shore-D-Harte von 20 bis 

20 60, vorzugsweise 25 bis 40, zur Herstellung von Formteilen oder Gegenstanden nach dem Negativtiefzieh- 
verfahren mit einer Schaumschicht oder Hinterschaumung, deren Folienoberflache vorzugsweise eine gute 
Narbstabiiitat bei Warmelagerung aufweisen. 

Im Rahmen des erfindungsgema/Jen Verfahrens gelingt es, neben einer grdtferen Gestaltungsfreiheit 
der Form und der Oberfiache auch sehr gute Reproduzierbarkeit von Lederoptiken und spannungsarme 

25 Gegenstande und Formteile zu erzieien. Neben der verbesserten Oberflachenoptik sind somit auch eine 
verbesserte Alterung bei den spannungsarm verforrhten, negativtiefgezogenen Folien gemafi der Erfindung 
feststeli bar- 
In Kombination mit Verwendung emissionsarmer Folien oder Bahnen beziehungsweise emissionsarmer 
Kunststoffmischungen oder -legierungen zur Herstellung dieser Folien und Bahnen wird im Rahmen des 

30 erfindungsgemaflen Verfahrens bei den verwendeten niedrigen Werkzeug-und Stempeltemperaturen eine 
Verschlietfung der Feinst-oder Mikroporen des Negativtiefziehwerkzeuges weitgehend vermieden, wodurch 
bei der Verwendung dieser Werkzeuge im Rahmen des erfindungsgema/ten Verfahrens eine wesentliche 
ho here Stiickzahl bei der Herstellung der Formteile oder Gegenstande bei insbesondere wesentlich hdhere 
Stanzzeiten bei der Gro/3serienherstellung oder Gro/iserienfertigung moglich wird. 

35 Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur Herstellung einer Vorrichtung zum Verformen von 
Formteilen Oder Gegenstanden aus Kunststoffolien oder Kunststoffplatten nach dem Negativziehverfahren, 
wobei uber die Oberfiache des herzustellenden Formteiles oder Gegenstandes oder Prototyp des herzustel- 
lenden Formteiles oder Gegenstandes oder einer gleichmaflig oder annahernd gleichma/Jig tiber dessen 
Oberfiache angeordneten Schicht oder Folie eine Formausfullung, Schicht oder Ausgu/3, bestehend aus 

40 Oder enthaltend einen Kunststoff, vorzugsweise auf der Basis von Silikonpolymeren, Silikonkautschuk oder 
anderen kunststoffbindemittelhaltigen Materialien, aufgebracht, die nach dem Ausharten entstandene 
(positive) Form abgetrennt oder abgezogen wird und mit einem Kunststoff, kunststoffhaltigen oder bindemit- 
telhalttgen Material, ausgegossen, ausgefullt oder ausgespritzt und mit einer metall-, metallegierungs-, 
mikrometallegierungs-, mikrometallpartikelhaltigen und keramik-metall-und/oder keramik-metailmikropartikel- 

45 haltige und/oder feinstteilige Fullstoffe enthaitenden Schicht oder Oberfiache mit einer durchschnittlichen 
Metallschichtdicke, Keramik-Metallpartikeldicke oder Metallpartikeldicke unter 80 um, vorzugsweise unter 60 
dm, versehen wird. Die so erhaltene Negativform wird mit mindestens einer Vorrichtung zur Anlegung eines 
Vakuums oder Unterdruckes und mit Heizvorrichtung ausgestattet und weist als Gegenwerkzeug oder 
Hilfswerkzeug einen Stempel Oder eine ahnliche Vorrichtung auf. 

so Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen oder Gegenstanden aus 
thermoverformbaren Kunststofffolien, therm overformbaren kunststoffhaltigen Bahnen oder Kunststoffplatten 
nach dem Negativtiefziehverfahren, bestehend aus einer Negativtiefziehform, die vorzugsweise mit einer 
Einspann-oder Vorspannvorrichtung fur die Kunststoffolie, kunststoffhaltige Bahn oder Kunststoff platte 
versehen ist, wobei die Negativtiefziehform mit mindestens einer Zuleitung und/oder Vorrichtung zur 

55 Ausubung eines Druckunterschiedes, vorzugsweise Vakuum und/oder Unterdruck, ausgestattet ist, wobei 
die Negativtiefziehform eine porose, luftdurchlassige, vorzugsweise mikroporose luftdurchlassige Formober- 
flache besitzt, die eine metall-, metallegierungs-, mtkrometailpartikeihaltige, keramik-metall-unoV oder kera- 
mikmikrornetallpartikelhaltige und/oder feinstteilige Fullstoffe enthaltende Schicht oder Oberfiache mit einer 

6 
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. durchschnittl.chen Metallschichtdicke Oder Metallpartikeldicke unter 80 urn. vorzugsweise unter 60 urn 
aufweist. D.e Negativtiefziehform steht in Kombination mit einer Zuleitungsvorrichtung und/oder Abzuqsvor- 
r.chtung far die Kunststoffolie. -bahn oder Platte Oder eine Transportvorrichtung fur das hergestellte 
verformte Formteil oder den Gegenstand. 

Der Negativtiefziehform ist als Gegenwerkzeug ein Stempel oder eine ahnliche Vorrichtung zugeordnet 
wobei der Stempel die Form oder Formteilbereiche der Negativtiefziehform (in Positivform) aufweist 

D,e Negat.vtiefziehform enthalt mindestens eine Oberflachenschicht als Formoberflache, die aus einem 
Bmdem.rtel. emem nicht warmeleitenden oder schlecht warmeleitenden anorganisch-chemischen feinteili- 
gen Fullstoff, vorzugsweise Keramikpulver, mit einer mittleren Teilchengrofle unter 80 urn vorzugsweise 
unter 50 am. sowie einem feinteiligen Metailpulver, Metallegierungspulver. mikrometallpartikelhaltigen oder 
keram.kmetallpartikelhaltigen. feinteiligen Pulver oder pulverformigen Gemisch mit einer durchschnittlichen 
Partikeldicke unter 80 urn, vorzugsweise unter 60 urn, besteht oder diese enthalt. 

Das Gewichtsverhaltnis des nicht warmeleitenden oder schlecht warmeleitenden anorganisch-chemi- 
schen Fullstoffes zu dem feinstteiligen Metailpulver. Metallegierungspulver, keramikmetall-oder - 
m.krometallpart.kelhaltigen Pulver betragt nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform 12 • 1 bis 1 ■ 12 
vorzugsweise 5 : 1 bis 1 : 5. ' 

Nach einer anderen Ausfuhrungsform sind in der Oberflachenschicht der Negativtiefziehform zusatzlich 
i-asern aus anorganisch-chemischem Material, vorzugsweise Glasfasern, enthalten. 

Nach einer weiteren Ausfuhrungsform betragt das Groflenverhaltnis (mittlere Teilchengrofle) des 
anorgan.sch-chemisch feinteiligen Fullstoffes zu dem feinteiligen Metailpulver 3 : 1 bis 1 : 10, vorzuqsweise 
1 : 1 bis 1:3.. 

Die Negativtiefziehform und der Stempel sind vorzugsweise in einer mit Unterdruck oder mit Oberdruck 
beaufschlagbaren Formkammer angeordnet. Die nach dem erfindungsgemaflen Verfahren erhaltenen Form- 
te.le oder Gegenstande aus thermoverformbaren Kunststoffolien. kunststoffhaltigen Bahnen oder Kunststoff- 
plarten dienen bevorzugt als Innenverkleidungsoberflachen. -teile oder -gegenstande fur Kraftfahrzeuge so 
z.B. fur Schalttafeln, Seitenwandteile und dgl.. • 

Gemafl einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden teifziehfahige, ungeschaumte Mono-oder Verbund- 
fol.en m,t einer Dicke von 100 urn bis 1.400 urn, vorzugsweise 200 urn bis 1.000 urn. eingesetzt Sie 
bestehen aus e.ner oder mehreren weichma cherfreien oder weichmacherarmen Schicht bzw. Schichten aus 
emer M.schung bzw. Legierung von Polyvinylchlorid (PVC) oder Vinylchlorid-Copolymerisat. Acrylnitril- 
Butad.en-Copolymerisat (ABS) und/oder einem Plastifiziermittel oder Modifizierungsmittel. vorzugsweise auf 
■ 6r ?^L e ' neS P |astifizierenden Hochpolymeren mit polaren Gruppen, das ein Molekulargewicht von groCer 
als 10.000, vorzugsweise grofler als 30.000. aufweist und mit Polyvinylchlorid eine Phase bildet oder mit 
Polyvinylchlorid vertraglich ist Oder Mischungen oder Legierungen von Polyvinylchlorid (PVC) oder 
Vinylchlorid-Copolymerisat und Acrylnitril-Butadien-Copolymerisat (ABS) mit einem PVC-ABS-Gehalt von 
mehr als 40 Gew.-%. vorzugseise mehr als 50Gew.-%, (bezogen auf 100 Gew.-Teile der Kunstharzmi- 
schung) mi t einem anderen Kunstharz, vorzugsweise einem Acrylnitril-Copolymerisat oder einem 
Kunstnarzgemisch auf der Basis von Acrylnitril-Copolymerisat. sowie einem Plastifizierungsmittel auf der 
;^'L emeS P |ast,fl2,erenden Hochpolymeren mit polaren Gruppen. das ein Molekulargewicht von groCer als 
10 000, vorzugsweise grbCer als 30.000, aufweist und mit Polyvinylchlorid eine Phase bildet Oder mit 
Polyvinylchlorid vertraglich ist. 

Nach einer Ausfuhrungsform wird die vorgenannte Folie als Unterfolie verwendet und zusatzlich eine 
weichmacherarme Oberfolie mit einer; bestimmten Zusammensetzung. Die Oberfolie besitzt nach einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform eine Dikke von 100 bis 500 urn. vorzugsweis 120 bis 200 urn und besteht 
aus Polyvmylchlond sowie einem Plastifizierungsmittel auf, der Basis eines plastifizierenden Hochpolymeren 
mit polaren Grup pen, das ein Molekulargewicht von grofler als 10.000, vorzugsweise groBer als 30 000 
aufweist und m.t Polyvinylchlorid eine Phase bildet oder mit Polyvinylchlorid vertraglich ist Oder aus Mi- 
schungen von Polyvinylchlorid oder Vinylchlorid-Copolymerisat mit einem anderen Kunstharz, vorzugsweise 
emem Acrylnitril-Copolymerisat oder einem Kunstnarzgemisch auf der Basis von Acrylnitril-Copolymerisat 
und/oder einem Plastifiziermittel oder Modifizierungsmittel auf der Basis eines plastifizierenden Hochpoly- 
™™« mit P° ,aren Gru PP en - da s ein Molekulargewicht von grofler als 10.000. vorzugsweise grSBer als 
30.000. aufweist und mit Polyvinylchlorid eine Phase bildet oder mit Polyvinylchlorid vertraglich ist Die 
Oberfolie kann auch als Unterfolie oder als Monofolie Verwendung finden. 

Als Polyvinylchlorid fur die Kunststoffbahn (Monofolie, Laminate oder coextrudierte Folien aus Unter-und 
Oberfolie) werden Vinylchloridhomopolymerisate ingesetzt. Es konnen jedoch auch Vinylchlorid-Copolyme- 
nsate. d.e durch Polymerisation mit bis zu 20 Gew.-%, vorzugsweise bis zu 10 Gew.-%, (bezogen auf 100 
Gew.-% V.nylchlond-Copolymerisat) anderer olefinisch ungesattigter Monomere hergestellt werden Verwen- 
dung finden. * 



0 288 733 



Ais Vinyichloridpolymerisate werden bevorzugt Suspensions-und Blockpolymerisate eingesetzt. Es 
konnen jedoch auch Emulsionspolymerisate Verwendung finden. Als Pofyolefine fur die Folie konnen 
Polyethylen, Polypropylen sowie Copolyme re von Ethylen und Propylen oder Legierung von einem oder 
mehreren dieser Bestandteile eingesetzt werden. 

s Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform besteht das Acryinitril-Copoiymerisat, das fiir die Kunststoff- 
bahn eingesetzt wird. aus Styrol-Acrylnitril-Copolymerisat (SAN) und/oder Acrylnitril-Butadienharz (NBR). 

Das Piastifiziermittel fur die Kunststoffbahn bzw. Kunststoffmischung fur die Kunststoffbahn besteht aus 
einem plastifizierenden Hochpolymeren mit polaren Gruppen, das mit dem Polyvinyichlorid ein Glaspunkt 
biidet, der zwischen dem Glaspunkt des PVC und dem Glaspunkt des Plastifiziermittels Negt 

to Nach einer Ausfuhrungsform besteht das Acryinitril-Copoiymerisat der Oberfolie aus Acrylnitril- 
Butadien-Copolymerisat (ABS) und/oder Styrol-Acrylnitril-Copolymerisat (SAN) und/oder Acrylnitril-Butadien- 
harz (NBR). 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform betragt der PVC-Gehait der Oberfolie (bezogen auf die 
Kunstharzmischung bzw. -legierung, ohne Fullstoff und Verarbeitungshilfsmittei) mehr als 50 Gew.-%, 
15 vorzugsweise mehr als 60 Gew.-%. 

Der Gehalt des polare Gruppen aufweisenden Plastifiziermittels oder Plastifiziermittelgemisches in der 
Kunststoffbahn (Oberfolie und/oder Unterfolie) betragt 5 - 30 Gew-%, vorzugsweise 7-23 Gew*%, 
(bezogen auf die Kunstharzmischung der Kunststoffbahn bzw. - folie - gerechnet ohne Verarbeitungshilfs- 
mittei, Zusatzstoffe, Fullmittel und dgL); 
20 Nach einer zweckma/iigen Ausfuhrungsform besteht das Piastifiziermittel aus einem Ethylen- 
Vinylacetat-Copolymerisat (EVA) mit polaren Gruppen und einem Vinylacetatgehalt von 60 - 80 Gew.-%, 
vorzugsweise 65 - 70 Gew.-%. 

Nach einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsform besteht das Piastifiziermittel aus einem oiefinischen 
Terpoiymerisat mit statistisch verteilten Acetat-und Kohlenmonoxidgruppen. Es weist ein Moleku large wicht 
25 grower als 200.000 und eine Zusammensetzung von 50 - 79 Gew.-%, vorzugsweise 57 - 72 Gew.-% 
Ethylen, 35-15 Gew.-%V vorzugsweise 29-19 Gew.-% Vinylacetat und 15-6 Gew.-%, vorzugsweise 14 - 
9 Gew.-% Kohlenmonoxid auf. 

Nach einer anderen zweckrna/Jigen Ausfuhrungsform wird ais Piastifiziermittel ein Polycaprolacton 
(PCL) mit potaren Gruppen verwendet. 
30 Weiterhin werden bevorzugt in der Kunststoffmischung alipbatische und/oder aromatische Polycarbon- 
sauren eingesetzt. 

Die Kunststoffbahnen (Ober-und/oder Unterfolie Oder Monofolie) enthalten cadmiumfreie Stabilisatoren, 
vorzugsweise Zinnstabilisatoren. Die Mischungen werden vorzugsweise unter Zusatz von Stabilisatoren, 
Antioxidation, Verarbeitungshilfsmitteln usw. hergestellt. 

35 Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform besteht bzw. bestehen die Unterfolie bzw. Unterfoiien aus 20 
- 50 Gew.-%, vorzugsweise 25 - 37 Gew.-%, Polyvinyichlorid und 60 - 20 Gew.-%, vorzugsweise 37 - 25 
Gew.-%, Acrylnitril-Butadien-Copolymerisat (ABS), (bezogen auf die Kunstharzmischung bzw. -legierung 
ohne Verarbeitungshilfsmittei und Fullstoffe) sowie Restbestandteilen aus einem Piastifiziermittel oder 
Plastifiziermitteigemisch und Styroi-Acrylnitril-Copolymerisat (SAN) und/oder Acrylnitril-Butadienharz (NBA) 

40 und enthalten je 100 Gew.-Teile des Kunstharzgemisches zusatzlich 0,5 * 12 Gew.-Teile. vorzugsweise 1-7 
Gew.-Teile, eines oder mehrerer Verarbeitungshilfsmittei sowie 0 - 40 Gew.-Teile, vorzugsweise 0,5 - 20 
Gew.-Teile, eines Fullstoffes oder Fullstoffgemisches und/oder eines Mittels zum Schwerentflammbarma- 
chen. Diese Rezeptur ist auch fiir Monofolien geeignet. Die Oberfolien enthalten bevorzugt 10-35 Gew.-%, 
vorzugsweise 18-30 Gew.-%, eine Plastifiziermittels oder Plastifiziermittelgemisches oder Modifiziermittels 

45 (bezogen auf die Kunstharzmischung bzw. -legierung ohne Verarbeitungshilfsmittei und Fullstoffe), sowie je 
100 Gew.-Teile des Kunstharzgemisches 0,5 - 12 Gew.-Teile, vorzugsweise 1- 7 Gew.-Teile, eines oder 
mehrerer Verarbeitungshilfsmittei. Ggf. konnen nach einer Ausfuhrungsform je 100 Gew.-Teiie der 
Kunststoffmischung 0- 40 Gew.-Teile, vorzugsweise 0,5 - 20 Gew.-Teile, eines Full stoffes oder 
Fullstoffgemisches und/oder eines Mittels zum Schwerentflamrnbarmachen zugefugt werden. Diese Mi- 

so schung ist auch fur Kunststoffbahnen oder Monofolien geeignet. 

Die Kunststoffbahn oder die aus Unterfolie und Oberfolie bestehende Kunststoffolie ist nach einer 
Ausfuhrungsform mit einer Lackschicht oder Kunststoffbeschichtung, vorzugsweise auf der Basis von 
Acrylatharzen, Polyvinylchlorid-Acrylatharzen, Polyurethanharzen und/oder Epoxidharzen, uberzogen. 

Nach dem erfindungsgemaflen V rfahren und der erfindungsgemafien Vorrichtung werden bevorzugt 

55 Formkorper oder Formkorperteile fur Kraftfahrzeuginnenraume, Armaturenbretter von Kraftfahrzeugen sowie 
Sicherheitsabdeckungen, Seitenwande, Vorder-und Ruckwandteile. Schatttafeln sowie Seitenpfosten und 
deren Sicherheitsabdeckungen fur Kraftfahrzeuge und Flugzeuge hergestellt. 

Zum Ausschaumen werden die an sich bekannten schaumbaren Kunststoff, z. B. Polyurethanschaum, 
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Polyolefinschaum und dgl. verwendet, denen je nach Art und Zusammensetzung der Kunststoffe bei der 
Hersteilung Treibmittel, Mittel zum Schwerentflammbarmachen, Hilfs-und Zusatzstoffe vor dem Ver- 
schaumen zugesetzt werden. 

Die Dicke des Schaumes richtet sich nach dem vorgesehenen Einsatzzweck und der aufleren Form des 
5 Formteiles. 

Im Rahmen einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird eine (aus einer oder mehreren Schichten beste- 
hende) Kunststoffbahn oder Kunststoffolie, insbesondere flexible thermoverformbare Kunststoffbahn oder 
flexible Tiefziehfolie, bestehend aus 90 - 25 Gew.-%, vorzugsweise 85 - 28 Geyv.-%, eines 
Vinylchloridhomo-, -co-, -pfropfpolymerisates und/oder einer Legierung oder Mischung auf der Basis von 

70 Polyvinylchlorid und 10-75 Gew.-%, vorzugsweise 15 - 72 Gew.-% (bezogen auf 100 Gew.-% der 
Kunststoffmischung oder -legierung ohne Zusatzmittel, Fullstoffe, Stabilisatoren, Verarbeitungshilfsmittel), 
mindestens eines Modifizierungsmittels mit einer Glasumwandlungstemperatur von grower ais 70 °C, 
vorzugsweise grower als 80 °C, und/oder mindestens eines Modifizierungsmittels und einer Glasumwand- 
lungstemperatur von kleiner als 60 °C, vorzugsweise kleiner als 50 °C, sowie zusatzlich mindestens einem 

15 Stabilisierungsmittel oder Stabilisierungsmittelgemisch und gegebenenfalls Fullstoffen. Antioxidantien, 
Weichmacher, Glettmittel, Verarbeitungshilfsmittel, Farbstoffe oder Farbpigmente, Flammschutzmittel oder 
andere Zusatzmittel oder Gemische von einem oder mehreren dieser Stoffe, zur Thermoverformung gemafi 
der Erfindung tm Negativtiefziehverfahren eingesetzt. 

Das Gewichtsverhaltnis des Modifizierungsmittels oder Modifizierungsmittelgemisches mit einer Gia- 

20 sumwandiungstemperatur von grofier als 70 °C, vorzugsweise grofler ats 80 °C, zu dem weiteren 
Modifizierungsmittel oder. Modifizierungsmittel gemisch mit einer Glasumwandlungstemperatur von kleiner 
als 60 °C, vorzugsweise kleiner als 50 °C, betragt 4 ; 1 bis 1 : 4. vorzugsweise 3 : 1 bis 1 : 3. 

Das Poiymere oder das Polymergemisch (Modifizierungsmittel), das eine Glasumwandlungstemperatur 
von gro/Jer als 70 °C, vorzugsweise grofier ats 80 °C, besitzt. ist bevorzugt ein Styroi-Acrylnitril- 

25 Copolymerisat (SAN), ein Methylstyrol-Acrylnitril-Copolymerisat, ein Styrol-Maleinsaureanhydrid-Copolynne- 
risat, ein Poiymethylmethacrytat (PMMA) und/oder. ein Copolymerisat aus einem Oder mehreren Acrylestem 
mit Acrylnitrii oder eine Mischung von zwei oder mehreren dieser Polymerisate oder Copolymerisate, 
wahrend das andere Poiymere Oder Polymergemisch (Modifizierungsmittel) ein Homo-, Pfropf-, Copolymeri- 
sat oder eine Kunststofflegierung oder -mischung mit poiaren Gruppen mit einer Glasumwandlungstempera- 

30 tur von kleiner als 60 °C, vorzugsweise kleiner als 50 °C, vorzugsweise Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisat 
und/oder Ethylen-Vinylacetat-Kohlenmonoxid-Terpolymerisat ist 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform sind der Negativtiefziehform Dusen zugeordnet, 
deren Spruhvorrichtung oder Dusendffnung im wesentlichen zur Negativtiefziehform gerichtet sind. DarCiber 
hinaus ist eine Auffangwanne zum Auffangen der Behandlungsflussigkeit vorgesehen. 

35 

Beispiel 1: 



40 Eine Kunststoffolie mit einer Djcke von. 500 urn wurde in die Negativtiefziehform gebracht. Zusammen- 
setzung der Kunststoffolie: . , 
70 Gew.-Teile chioriertes Polyethylen 
30 Gew.-Teile Polyvinylchlorid mit einem K- Wert von 70 

20 Gew.-Teile eines Gemisches von Stabilisatoren, .Verarbeitungshilfsmitteln, Gleitmitteln sowie Mittel zum 
45 Schwerentflammbarmachen und Pigmenten - 

Die Harte betrug gemessen nach Shore-A 76. < 

Vor Einbrrngung in die Negativtiefziehform wurde die Kunststoffolie auf eine Temperatur von 170 °C 
aufgeheizt. Die Temperatur der Negativtiefziehform betrug 64 °C. 

Nach dem Verformen unter Mitverwendung eines Stempels der Formteile der Negativtiefziehform in 
so Positivform aufwies, erfolgte eine Abkuhlung mittels Wasser bis zur Entformungstemperatur von 35 C C. 



Beispiel 2: 

55 ~ 

Eine Kunststoffolie mit einer Dicke von 500 u.m wurde in die Negativtiefziehform gebracht. Die 
Kunststoffolie hatte folgende Zusammensetzung: 
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Suspensionspolyvinylchlor id (PVC ) 

K-Wert 70 25 Gew.-Teile 

Acrylni tr il-Butadi en-Sty rol- 

Copolymerisat (ABS) 25,25 " 

Styrol-Acrylni tril-Copolyraerisat 

(SAN) 12,50 " 

Acrylni tril-Acrylatharz (NAR) 5,00 " 

Olefinisches Terpolymer isat 
mit statistisch verteilten 
Acetat- und Kohlenmonoxid- 

gruppen 24,00 " 

Aroraat ischer Polycarbonsaure- 

ester 8,00 ,f 



100,00 » 

Stabilisatoren 2,2 " 

Gleitmittel und/oder _ 

Antioxydantien 2,5 " 

Die Harte betrug gemessen nach Shore-D 36. 

Vor Einbringung in die Negativtiefziehform wurde die Kunststoffolie auf eine Temperatur von 156 °C 
aufgeheizt Die Temperatur der Negativtiefziehform betrug 52 °C. 

Nach dem Verformen unter Mitverwendung eines Sternpeis der Forrnteile der Negativtiefziehform in 
Positivform aufwies, erfolgte eine Abkuhiung mitteis Wasser bis zur Entformungstemperatur von 32 °C. 



Beispiel 3: 

Eine Kunststoffolie mit einer Dicke von 700 urn wurde in die Negativtiefziehform gebracht. Zusammen 
setzung der Kunststoffolie: 
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Suspensionspoly vi nylchlor id ( PVC ) 
K-Wert 70 



28 Gew.-Teile 



A cry In i tr il -But ad i en-Sty rol - 
Copolymer is at ( ABS ) 

Acrylni tr il~Acrylatharz (NAR ) 



32 » 
15 " 



75 



E thylen-V inylacet at-Copoly- 
merisat mit polaren Gruppen (EVA) 



11 » 



Aromat ischer Polycarbonsaureester 



14 



1 00 " 

S tabilisatoren 2 11 

30 

Gleitmi ttel und/oder 

Antioxydant ien 2,6 " 

35 Die Harte betrug gemessen nach Shore-D 37. 

Vor Einbringung in die Negativtiefziehform wurde die Kunststoffolie auf eine Temperatur von 160 °C 
aufgeheizt. Die Temperatur der Negativtiefziehform betrug 56 °C. 

Nach dem Verformen unter Mitverwendung eines Stempels, der Formteiie der Negativtiefziehform in 
Positivform aufwies, erfolgte eine Abkuhlung mittels Wasser bis zur Entformungstemperatur von 36 °C. 

40 Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform erfotgte nach dem Verformen unter Mitverwendung 
eines Stempels. der Formteiie der Negativtiefziehform in Positivform aufwies. eine Abkuhlung mittels einer 
Behandlungsflussigkeit bis zur Temperatur von 45 °C. Als Behandiungsmittel diente ein Sperrschichtmittel 
in flussiger Form. Danach erfolgte weitere Abkuhlung bis zur Entformung, Nach der Entformung wurde das 
Formteil hinterschaumt. Die Sperrschicht war auf der Basis von Methacrylsauremethylester. 

45 

Beispiei 4: 

50 Eine Kunststoffolie mit einer Dicke 650 um wurde in die Negativtiefziehform gebracht Die Kunststoffolie 
hatte folgende Zusammensetzung. 

50 Gew.-Teile Ethylen-Vinylacetat-Kohlenmonoxid-Terpoly merisat 
50 Gew.-Teile Polyvinylchlorid (E-PVC) 
5,5 Gew.-Teile eines Stabilisatorgemisches. 
55 Die Harte betrug gemessen nach Shore-D 38. 

Vor Einbringung in die Negativtiefziehform wurde die Kunststoffolie auf eine Temperatur von 168 °C 
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aufgeheizt. Die Temperatur der Negativtiefziehform betrug 62 °C. 
betrug 62 °C. 

Nach dem Verformen unter Mitverwendung eines Stempels, der Formteile der Negativtiefziehform in 
Positivform aufwies, erfolgte eine Abkuhlung mittels Wasser bis zur Entformungstemperatur von 37 °C. 

5 

Beispiel 5: 

iq Eine Kunststoffolie mit einer Dicke von 600 um wurde in die Negativtiefziehform gebracht Die 

Kunststoffolie hatte folgende Zusammensetzung: 

50 Gew.-Teile Ethylen-Vinylacetat-Kohlenmonoxid-Terpolymerisat 

50 Gew.-Teile Pofyvinylchiorid (E-PVC) 

5,5 Gew.-Teile eines Stabilisatorgemisches 
75 3,8 Gew.-Teile Treibmittelgernisch mit unterschiedlichen Zersetzungspunkten. 

Vor Einbringung in die Negativtiefziehform wurde die Kunststoffolie auf eine Temperatur von 170 

aufgeheizt. Die Temperatur der Negativtiefziehform betrug 62 °C. Das Treibmittelgernisch schaumte aus. 
Nach dem Verformen unter Mitverwendung eines Stempels, der Formteile der Negativtiefziehform in 

Positivform aufwies, erfolgte eine Abkuhlung mittels Wasser bis zur Entformungstemperatur von 37 °C. 



Zeichnungsbeschreibung: 

25 In der Figur 1 ist eine Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen Vorrichtung schematisch dargestellt. 

Die mikroporose Strukturen und Mikroporen-sowie Mikropartikel enthaltende Negativtiefziehform (1) 
enthalt eine Vorrichtung oder Zufuhrungsleitung (2) zum Aniegen eines Unterdruckes (oder bei Entformung 
eines Blasdruckes), wobei die Zufuhrungsleitung oder Abfuhrungsleitung so an der Negativtiefziehform 
angebracht sind, dafi eine moglichst gleichmafliger Druck oder Unterdruck oder an bestimmten Stellen ein 
30 etwas erhohter Unterdruck oder Uberdruck an die Kunststoffolienbahn (3) angelegt werden kann. 

Der Negativtieziehform ist der Stempel (6) und die Auffangwanne (4) mit Dusen (5) zugeordnet. 



Anspruche 

35 

1. Vertahren zur Hersteilung von Formteilen oder Gegenstanden aus thermoverformbaren Kunststofffo- 
lien, thermoverformbaren kunststoffhaltigen Bahnen oder Kunststoffplatten nach dem Negativtiefziehverfah- 
ren, wobei die vorzugsweise eingespannte oder vorgesparinte Kunststoffolie, kunststoffhaltige Bahn oder 
Kunststoffplatte unter Mitverwendung eines Druckunterschiedes und unter Erwarmung in die Negativtiefzieh- 

4Q form eingebracht und in der Negativtiefziehform verformt wird, dadurch gekennzeichnet, da/J die Kunststof- 
folie, kunststoffhattige Bahn oder Kunststoffplatte unter Narbgebung und/oder Oberflachendekoration ver- 
formt wird und die Narbgebung und/oder Oberflachendekoration der Kunststoffolie, kunststoffhaltigen Bahn 
oder Kunststoffplatte durch eine porose, iuftdurchlassige, vorzugsweise mikroporose Iuftdurchlassige For- 
moberflache aufweisende Negativtiefziehform erfolgt, die eine metall-, metallegierungs-, mikrometallpartikel- 

45 haltige, keramik-metall-und/oder keramikmikrometallpartikelhaltige Schicht oder Oberflache mit einer durch- 
schnittlichen Metallschichtdicke oder Metallpartikeldicke 
unter 80 um, vorzugsweise 

unter 60 um, - - • 

aufweist, wobei zwischen der Werkzeugtemperatur und der Kunststoffolie, kunststoffhaltigen Bahn oder 
so Kunststoffplatte ein Temperaturunterschied von 
mehr als 30 °C, vorzugsweise 

mehr als 80 °C, - ' 

eingehalten wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet dafi die Kunststoffolie, kunststoffhaltige Bahn 
55 oder Kunststoffplatte vor der Einbringung in die Negativtiefziehform auf eine Temperatur in der Nahe oder 

oberhalb des Schmelzbereiches, Schmeizpunktes oder auf eine Temperatur innerhalb des thermoplasti- 
schen Bereiches bis 260 °C aufgeheizt wird und die Werkzeugtemperatur 
um mehr als 30 °C, vorzugsweise 
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urn mehr als 80 °C, 

unter dem Schmelzpunkt, dem Schmelzbereich Oder der Schmelztemperatur Oder Erweichungstemperatur 
der Kunststoffolie, kunststoffhaltigen Bahn oder Kunststoffplatte eingestellt wird. 

3. Verfahren nach Anspruchen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, da/3 dunne Folien mit einer Dicke von 
5 100 bis 1400 am, vorzugsweise 

200 bis 1000 um, 

unter Narb-und/oder Dekorgebung im Negativtiefziehverfahren und/oder Folien mit einer Shore-D-Harte von 
20 bis 60, vorzugsweise 
25 bis 40, 

to unter Narb-und/oder Dekorgebung im Negativtiefziehverfahren verformt werden, wobei die Kunststoffbahn, 
die von einer Abwickfungsvorrichtung ats Kunststoffbahn kommt oder als Folienbahn bestimmter Abmessun- 
gen oder in plattenahnlicher Form zugeflihrt wird, in mindestens einer Vorwarm-und/oder Aufheizstation 
vorgewarrnt und/oder auf eine Temperatur innerhalb des thermoplastischen Bereichs aufgeheizt, uber einen 
Spann-oder Abdichtungsrahmen der Negativtiefziehform gespannt, gegebenenfalis durch Vorblasen, Stutz- 

75 luft oder Stutzgas gehalten, nachfolgend durch Erhohung des Blasdruckes zu der Negativtiefziehform hin 
gewdlbt und durch einen Stempel, der vorzugsweise die Form oder Formteilbereiche der Negativtiefzieh- 
form (in Positivform) aufweist, vorgeformt wird, in der Negativtiefziehform unter Narbgebung und/oder 
Oberflachendekoration thermoverformt und nachfolgend in die Negativtiefziehform abgekuhlt, vorzugsweise 
unter Verwendung einer Temperaturdifferenz, von 

20 mehr als 50 °C, vorzugsweise 

mehr als 100 °C. 
gekuhlt oder schockgekuhlt wird. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da/3 die 
Kunststoffolien mit einem warmestabilen Polyolef in-, vorzugsweise Polypropylenschaum, mit einer Schaum- 

25 schichtdicke von 

0.5 bis 10 mm, vorzugsweise 
1,5 bis 5 mm, 

laminiert oder versehen werden, bevor sie in der Negativtiefziehform dreidimensional verformt und die 
Folienoberflache genarbt und/oder oberflachenstrukturiert wird, wobei gegebenenfalis die Schaumschicht 
30 mit einem Trager oder einer Tragerschicht hinterlegt wird. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da/3 die 
Kunststoffolie nach der dreidimensionalen Verformung, Narbung und/oder Oberflachenstrukturierung in dem 
Werkzeug nach oder wahrend der Abkuhlung entweder in der Form selbst oder einem getrennten 
Arbeitsgang und/oder in einer anderen Form mit einem weichen bis mittelharten Schaum, vorzugsweise 

35 Polyurethanschaum, hinterschaumt wird, wobei gegebenenfalis bei der Hinterschaumung zusatzlich ein 
Trager oder eine Tragerschicht eingelegt wird. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da/3 im 
Negativtiefziehverfahren Kunststoffolien, kunststoffhaltige Bahnen oder Kunststoffplatten verformt werden, 
die aus Kunststoff, einer Kunststoffmischung oder Kunststofflegierung und bezogen auf 100 Gew.-Teile 

40 Kunststoff, Kunststoffmischung oder Kunststofflegierung 
0,01 bis 15 Gew. -Tetle, vorzugsweise 
0,1 bis 6 Gew.-Teile, ^ . 

Verarbeitungshilfsmittel, sowie gegebenenfalis zusatzlich Fullstoffe, Farbpigmente, Farbstoffe oder anderen 
Zusatzstoffen bestehen oder diese enthaiten. . 
45 7. Verfahren nach einem oder rnehreren der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da/3 im 
Negativtiefziehverfahren emissionsarrne Kunststofffolien, kunststoffhaltige Bahnen oder Kunststoffplatten 
verformt werden, wobei der Gesamtgehalt der bei der Verformungstemperatur und Verformungszeit fluchti- 
gen Bestandteile 

kleiner ais 3 Gew.-%, vorzugsweise 
so kleiner als 2 Gew.-%, 
ist. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, da/3 der 
Kunststoff, die Kunststoffmischung oder Kunststofflegierung der emissionarmen Kunststoffolien, kunststoff- 
haltigen Bahnen oder Kunststoffplatten aus Vinylchloridhomo-oder -copolymertsat, vorzugsweise in Kombt- 
55 nation mit einem plastifizierenden und/oder elastomermodifizierten Thermoplasten, aus einem Olefinhomo- 
und/oder -copolymerisat, chlorierten Polyethyien, Ethylen-Propylen-Copolymerisat (EPM), Ethylen-Propylen- 
Dien-Polymerisat (EPDM), thermoplastischen Polyester, thermoplastischen Polyurethan. kautschukartigen 
Polyesterurethan und/oder Polyvinylidenfluorid besteht oder einen dieser Kunststoff e als Bestandteil enthait. 
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9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, da£ der 
Kunststoff, die Kunststoffmischung Oder die Kunststofflegierung aus Vinylchloridhomo-oder -copolymerisat 
als plastifizierenden und/oder elastomermodifizierten Thermoplasten Ethylen-Vinytacetat-Copolymerisat, vor- 
zugsweise mit einem Acetatgehalt von grower a!s 60 Gew,-%, Ethylen-Vinyiacetat-Kohlenmonoxid-Terpol- 

s ymerisat (Efvaloy), einen thermoplastischen Kautschuk, vorzugsweise Ethylen-Propylen-Copolymerisat 

(EPM) und/oder Ethylen-Propylen-Dien-Terpolymerisat (EPDM), einen Kautschuk auf der Basis von Styrol- 7 
polyrnerisat oder Styrolblockpolymerisaten, chloriertes Polyethylen, ein thermoplastisches Polyurethan, ein 
thermoplastisches Polyesterharz, Olefineiastomer, Aery lat- und/oder Methacrylathomoco-und pfropfpoiymeri- 
sate. Nitriikautschuk, Methylbutadien-StyrohPolymerisat (MBS) sowie gegebenenfalls andere Modifizie- t 

70 rungsmittel, vorzugsweise Styrol-Acrylnitril-Copoiymerisat (SAN), Acrylnitril-Butadienharz (NBA), Acrylnitril- 
Butadien-Copolymerisat (ABS), ASA, AEN, ABS + MABS (Butadien-Styrol-Maleinsaure-Terpolymerisat), Mi- 
schungen mit Adipatcarbonmischestern und/oder atiphatische oder aromatische Carbonsaureester, vorzugs- 
weise Trimilithsaureester, Adipate enthalt 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet. da/3 die 
rs Kunststoffolie, die kunststoffhaltige Bahn oder die Kunststoffplatte unter Mitverwendung eines Stempels 

oder einer ahniichen Vorrichtung vorge formt wird. wobei der Stempel die Form oder Formteilbereiche der 
Negativtiefziehform (in Positivform) aufweist und daB die auf eine Temperatur innerhalb des thermoplasti- 
schen Bereiches oder etwas uber der Temperatur des thermoplastischen Bereiches (maximal bis 260 °C) 
aufgeheizte oder in diesem Temperaturbereich befindliche Kunststoffbahn in einer jur das Slush- Molding- 
20 Verfahren eingesetzten Tiefziehform im Negativtiefziehverfahren unter Einhaltung eines Temperaturunter- 
schiedes zwischen dem Werkzeug und der Kunststoffbahn von 

mehr als 30 °C, vorzugsweise 

mehr als 80 °C, 
tiefgezogen wird, 

25 11. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, da/3 die in 
die Negativtiefziehform eingebrachte Kunststoffbahn durch die strukturierte, porose und luftdurchlassige 
Oberflache des Negativtiefziehwerkzeuges in der Oberflache bzw. auf der Oberflachenschicht wahrend der 
Thermoverformung strukturiert und/oder genarbt und nachfolgend oder gleichzeitig von der (nicht mit der 
Negativtiefziehform in Kontakt oder Verbindung stehenden) Ruckseite der Kunststoffbahn her ein Behand- 

30 lungsmittel auf die Kunststoffbahn aufgebracht wird. 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, da/3 das 
Behandlungsmittel eine KCihlflussigkeit oder kaites Gas ist, das die in der Negativtiefziehform befindliche 
Kunststoffbahn auf die Entformungstemperatur oder in die Nahe der Entformungstemperatur abkuhlt oder - 
schockkiihlt. 

35 13. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet dafl das 
Behandlungsmittel ein Haftvermittler, vorzugsweise eine Haftvermittlerflussigkeit oder eine einen Haftver- 
mittler enthaltende Flussigkeit, ein Klebstoff, eine im Spain verfahren aufzubringende Kunststoffschicht 
und/oder eine Sperrschicht ist. 

1 4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 1 3, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
40 Kunststoffbahn unter Narbgebung und/oder Oberflache ndekoration verformt wird und die Narbgebung der 

Kunststoffbahn durch eine porose, luftdurchlassige, vorzugsweise- mikroporose luftdurchlassige Formober- 
flache und/oder durch mikroskopisch feine Strukturen aufweisende Negativtiefziehform erfolgt, wahrend die 
Kunststoffbahn oder zumindestens die der Negativtiefziehform zugewandte Oberflachenschicht sich minde- 
stens im thermoplastischen Temperaturbereich oder daruber befindet, wobei zwischen der Werkzeugtempe- 
45 ratur und der Kunststoffbahn ein Temperaturunterschied von 

mehr als 30 °C, vorzugsweise 

mehr als 80 °C, 

eingehalten wird und gleichzeitig oder nachfolgend die gegeniiber der Temperatur der Kunststoffbahn kalte 
oder kaltere Behandlungsflussigkeit auf die Ruckseite der in der Negativtiefziehform befindlichen thermo- * 
so verformten Kunststoffbahn aufgebracht wird, wobei bevorzugt das fiussige Behandlungsmittel auf die 
Ruckseite der in der Negativtiefziehform befindlichen thermo verformten Kunststoffbahn unter Spruhen, 
Fluten und/oder Spritzen aufgebracht und das nicht von der Kunststoffbahn aufgenommene Behandlungs- * 
mittel aufgefangen und weiterverwendet, vorzugsw ise im Kreisiauf gefuhrt wird. 

15. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche Ibis 14, dadurch gekennzeichnet, da/3 die 
55 Temperatur der Behandlungsflussigkeit zwischen 

5 und 120 °C, vorzugsweise 
15 bis 75 °C, 

liegt und ein Temperaturunterschied zwischen der erhitzten Kunststoffbahn und der Behandlungsflussigkeit 
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von 

mehr als 30 °C, vorzugsweise 
mehr als 60 °C, 
eingehalten wird. 

s 16. Verfahren nach einem Oder mehreren der Anspruche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dafl die 

Kunststoffbahn im Negativtiefziehverfahren unter Narbgebung und/oder Oberflachendekoration verformt wird 
und die Narbgebung und/oder Oberflachendekoration der Kunststoffbahn durch eine porose, luftdurchlas- 
sige, vorzugsweise mikroporose luftdurchlassige Formoberflache aufweisende Negativtiefziehform erfolgt, 
die eine metall-, metallegierungs-, mikrometallpartikelhaltige, keramik-metall-und/oder keramikmikrometall- 
io partikelhaltige und/oder feinstteiiige FCitistoffe enthaltende Schicht Oder Oberflache mit mikroskopisch feiner 
Struktur und mit einer durchschnittiichen Metalischichtdtcke oder Metailpartikeldicke 
unter 80 um, vorzugsweise 
unter 60 urn, 

aufweist, wobei zwischen der Werkzeugtemperatur und der Kunststoffolie, kunststoffhaitigen Bahn Oder 
75 Kunststoffplatte, ein Temperaturunterschied von 
mehr als 30 °C, vorzugsweise 
mehr ais 80 °C, 

eingehalten wird und gleichzeitig oder nachfolgend ein Behandlungsmitte! auf die Ruckseite der thermover- 
formten Kunststoffbahn aufgebracht wird, die sich vorzugsweise noch in der Negativtiefziehform befindet. 

20 17. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dai3 uber 
die Oberflache des herzusteilenden Formteiles oder Gegenstandes oder Urmodells des herzustellenden 
Formteiles oder Gegenstandes oder einer gleichmaflig oder annahernd gleichmaflig uber dessen Oberfla- 
che angeordneten Schicht oder Folie eine Form ausfuf lung, Schicht oder Ausgu/3, bestehend aus oder 
enthaltend einen Kunststoff, vorzugsweise auf der Basis von Silikonpolymeren, Silikonkautschuk oder 

2s anderen kunststoff bindemittelhaltigen Materia lien, aufgebracht, die nach dem Ausharten entstandene 
(positive) Form (Matrize) abgetrennt oder abgezogen wird und mit einer metall-, metallegierungs-, 
mikrometallegierungs-, mikrometallpartikelhaitigen oder metallhaitige Partikel enthaltenden Schicht oder 
Oberflache mit einer durchschnittiichen Metallschichtdicke oder Metailpartikeldicke 
unter 80 um, vorzugsweise 

30 unter 60 um, 

versehen und mit einem Kunststoff, kunststoffhaitigen oder bindemittelhaltigen .Material unter Bildung 
luftdurchlassiger Strukturen oder Kanalen ausgegossen. ausgefiillt oder ausgespritzt wird, wobei die 
Oberflache der Negativtiefziehform mikroporos, vorzugsweise mikroporos und luftdurchlassig ist, dafl die so 
erhaftene Negativtiefziehform mit mindestens einer Vorrichtung zur Anlegung eines Vakuums oder Unter- 
35 druckes sowie gegebenenfalls Temperiersystem. vorzugsweise Kuhlsystem oder Kuhlmittelleitung, versehen 
und danach die Kunststoffolie, kunststoffhaltige Bahn oder Kunststoffplatte in der. Negativtiefziehform 
teifgezogen wird, wobei die Kunststoffolie, kunststoffhaltige Bahn oder Kunststoffplatte unter Mitverwendung 
eines Stempels oder einer ahnlichen Vorrichtung vorgeformt wird. 

18. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dafl bereits 
40 bei dem Vorstrecken oder Vorformen durch den Stempel eine Form hergestellt wird, die ganz oder in 

Teilbereichen dem herzustellenden Formteil oder Gegenstand entspricht und bei dem, Vorstrecken oder 
Vorformen Temperatur-und/oder Druckunterschiede zwischen der Kunststoffolie, der kunststoffhaitigen Bahn 
oder der Kunststoffplatte und dem Werkzeug und/oder dem Stempel oder der Negativtiefziehform einge- 
. stelit werBen und/oder der Stempel zusatzlich bei der Verformung mit zur Temperaturfuhrung oder 
45 Temperatursteuerung eingesetzt wird. 

19. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Kunststoffolie Oder Kunststoffolienbahn oder Platte vom Extruder oder einer ahnlichen Plastifiziervorrichtung 
kommend unter Ausnutzung der bereits vorhandenen Warmekapazitat und gegebenenfalls durch zusatz- 
liche Erwarmung auf die Temperatur im thermo'piastischen Bereich gebracht Oder gehalten oder die 

so Kunststoffolie oder Kunststoffplatte auf eine Temperatur im thermoplastischen Bereich vor Einbringung in 
die Negativtiefziehformvorrichtung vorerwarmt wird. 

20. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Stem pel ganz oder teilweise Seitenwande oder Seitenwandbereiche des herzustellenden Formteiles oder 
Gegenstandes aufweist und die Folie oder Platte auch' in diesea Bereichen vor Einbringen in die 

55 Negativtiefziehform unterstutzt, vorformt und tragt und/oder dai3 die Entformung durch oder unter Mitver- 
wendung eines Blas-oder Gasdruckes erfolgt, wodurch eine Erleichterung der Entformung, insbesondere in 
kritischen Bereichen (Hinterschneidungen) rmoglicht wird. 
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21 . Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, da/3 afs 
Kunststoffolie ein Kunststoffolienlaminat eingesetzt wird, bei dem eine Schicht mit einem Treibmittel oder 
Treibrnittelgemisch versehen ist, das bei dem Aufheizvorgang, bei dem Umformvorgang und/oder Narbge- 
bungsvorgang aufschaumt oder aufzuschaumen beginnt, wobei die gebildete geschaumte Schicht ais 

s Dekor-und/oder Narbgebungsschicht oder als Polsterschicht auf der Ruckseite der strukturierten und/oder 

genarbten Folie dient. Y 

22. Verwendung von dunnen Folien zur Herstellung von spannungsarmen Formteilen mit genauer 
Wiedergabe Oder Reproduktion von form-und temperaturstabilen Oberflachenstrukturierungen von Modellen 

durch die Warmverformung dieser Folien in porosen Negativtiefziehwerkzeugen. t 
70 23. Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen Oder Gegenstanden aus thermoverformbaren Kunststoff- 
folien, thermoverformbaren kunststoffhaltigen Bahnen oder Kunststoffplatten nach dem Negativ tiefziehver- 
fahren, bestehend aus einer Negativtiefziehform, die vorzugsweise mit einer Einspann-oder Vorspannvor- 
richtung fiir die Kunststoffolie, kunststoffhaltige Bahn oder Kunststoffplatte versehen ist, wobei die Negativ- 
tiefziehform mit mindestens einer Zuleitung und/oder Vorrichtung zur Ausubung eines Druckunterschiedes, 
75 vorzugsweise Vakuum und/oder Unterdruck, ausgestattet ist, dadurch gekennzeichnet, dafl die Negativtief- 
ziehform eine porose, luftdurchlassige, vorzugsweise mikroporose luftdurchlassige Formoberfiache besitzt, 
die eine metaih metallegierungs-, mikrometallpartikelhaltige, keramik-metall-und/oder keramikmikrometall- 
partikeihaltige und/oder feinstteilige Fulistoffe enthaltende Schicht oder Oberflache mit einer durch- 
schnittiichen Metallschichtdicke oder Metallpartikeldicke unter 80 urn, vorzugsweise unter 60 am, aufweist 
20 und die Negativtiefziehform in Kombination mit einer Zuleitungsvorrichtung und/oder Abzugsvorrichtung fur 
die Kunststoffolie, -bahn oder Platte oder Transportvorrichtung fur das hergestellte verformte Formteil oder 
den Gegenstand stent. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, da/J der Negativtiefziehform als Ge- 
genwerkzeug ein Stempe! oder eine ahnliche Vorrichtung zugeordnet ist und der Stempel die Form oder 

25 Formteilbereiche der Negativtiefziehform (in Positivform) aufweist und/oder da/3 der Stempel eine Tempe- 
riervorrichtung, vorzugsweise Kuhivorrichtung, zur Temperaturfuhrung oder Ternperatursteuerung enthalt. 

25. Vorrichtung nach einem Oder mehren der Anspruche 23 und 24, dadurch gekennzeichnet, da£ die 
Negativtiefziehform mindestens eine Oberfiachenschicht als Formoberfiache enthalt, die aus einem Binde- 
mittel, einem nicht warmeleitenden oder schlecht warmeleitenden anorganisch-chemischen feinteiligen 

30 Fullstoff, vorzugsweise Keramikpulver, mit einer mittieren Teilchengro5e unter 80 urn, vorzugsweise unter 
50 am, sowie einem feinteiligen metal!-, metallegierungs-, mikrometallpartikelhaltigen, keramikmetallpartikel- 
haltigen, feinteiligen Pulver oder pulverformigen Gemisch mit einer durchschnittiichen Partikeldicke unter 80 
urn, vorzugsweise unter 60 am, besteht oder diese enthalt. 

26. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 23 bis 25, dadurch gekennzeichnet, da/3 das 
35 Gewichtsverhaltnis des nicht warmeleitenden Oder schlecht warmeleitenden anorganisch-chemischen Ftill- 

stoffes zu dem feinstteiligen Metallpulver. Metallegierungspulver, keramikmetall-oder 
mikrometaltpartikelhaltigen Pulver 12 :1 bis 1 : 12, vorzugsweise 5 : 1 bis 1 : 5 betragt. 

27. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 23 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dafl in 
der Oberfiachenschicht zusatzlich Fasern aus anorganisch-chemischen Material, vorzugsweise Glasfasern, 

40 enthalten sind und/oder die mittlere Teilchengro/3e des anorganisch-chemisch feinteiligen Fullstoffes zu 
dem feinteiligen Metallpulver im Verhaltnis von 3 : 1 bis 1 : 10, vorzugsweise 1 : 1 bis 1 : 3, steht. 

28. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 23 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Negativtiefziehform und der Stempe! in einer mit Unterdruck Oder mit Uberdruck beaufschiagbaren Form- 
kammer angeordnet sind. 

45 29. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 23 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dafl in 
einem Abstand zu der Negativtiefziehform Dusen zum Aufspruhen der Behandlungsflussigkeit angeordnet 
sind, vorzugsweise bewegbar angeordnet sind. 

30. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 23 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dafl eine 
Auffangwanne oder ein Auffangbecken fur die verspruhte Behandlungsfiussigkeir der Vorrichtung zugeord- 8 

so net, vorzugsweise unterhalb der Negativtiefziehform und/oder unterhalb der Spruhdusen angeordnet ist. 



55 



16 



0 288 733 




® 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 



© Veroffentlichungsnummer: 



0 288 733 

A3 



® 



EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



© Anmeldenummer: 88104514.0 
® Anmeldetag: 22.03.88 



© int. ci * B29C 51/36 , B29C 51/42 , 
B29C 33/38 



® Prioritat: 30.04.87 DE 3714366 


© Anmelder: ALKOR GMBH KUNSTSTOFFE 


30.04.87 DE 371 4367 


Morgenstemstrasse 9 Postfach 71 01 09 




D-8000 Munchen 71 (DE) 


© Veroffenttichungstag der Anmeldung: 




02.11.88 Patentblatt 88/44 


© Erfinder: Landler, Josef, Chem. Ing. 




Schiesstattstrasse 84 


© Benannte Vertragsstaaten: 


D-8190 Wolfratshausen(DE) 


AT BE CH DE ES FR GB GR IT LI LU NL SE 




® Veroffentlichungstag des spater ver offentlichten 


© Vertreter: Seiler, Siegfried 


Recherchenberichts: 25.10-89 Patentblatt 89/43 


Langhansstrasse 6 




D-5650 Solingen 11 (DE) 



© Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen Oder Gegenstanden aus 

thermoverformbaren Kunsttoffolien, thermoverformbaren kunststoffhattigen Bahnen Oder 
Kunststoff p fatten. 



© Die vorfiegende Erfindung betrifft ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zur Herstellung von Formteilen 
Oder Gegenstanden aus thermoverformbaren kunst- 
stoffhaltigen Bahnen nach dem Negativtiefziehver- 
fahren, wobei die gegebenenfalls eingespannte oder 
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Druckunterschiedes und unter Erwarmung in die Ne- 
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die Negativtiefziehform eingebracht und unter Narb- 
gebung und/oder Oberflachendekoration und unter 
{vjEinhaltung eines Temperaturunterschiedes verformt 
^wird. Durch eine porose, luftdurchlassige, vorzugs- 
^weise mikroporose luftdurchlassige Formoberflache 
^aufweisende Negativtiefziehform, die feinste Partikei, 
rsinsbesondere Metailpartikeldicke, unter 80 urn auf- 
OQweist, erfolgt die Strukturierung. Wa'hrend der Ther- 
QQmoverformung wird die Kunststoffbahn strukturiert 
CM und/oder genarbt und nachfoigend Oder gleichzeitig 
^von der Ruckseit der Kunststoffbahn her ein Be- 
handlungsmittel aufgebracht. Das Behandlungsmittel 



UJ 



ist eine Kuhlflussigkeit oder kaltes Gas oder ein 
Haftvermittler, ein Klebstoff, eine Kunststoffschicht 
und/oder eine Sperrschicht. Der Negativtiefziehform 



sind eine Auffangwanne Oder ein Auffangbehaiter, 
sowie Dusen, Spritzen Oder Spritzvorrichtungen zu- 
geordnet, deren Offnung und/oder Dusenwinkel auf 
den zur Aufnahme der Kunststoffbahn bestimmten 
Formraum der Negativtiefziehform gerichtet ist. 
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